(19) 



J) 



(12) 



EuropSisches Patentamt 
European Patent Office 

Office europeen des brevets (1 1 ) 

EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT 

(51) Int. CI. 6 : B21D 43/05 



EP 0 621 093 Bl 



(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des 
Hinweises auf die Patenterteilung: 
18.02.1998 Patentblatt 1998/08 

(21) Anmeldenummer: 94103670.9 

(22) Anmeldetag : 1 0.03.1 994 



(54) Pressenstrasse Oder Grossteil-Stufenpresse mit einer Transporteinrichtung zum 
Transportieren von Werkstucken 



Press line comprising a transfer device for transferring workpieces 
Train de presses avec dispositif de transfert pour transferer des pieces 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 
DE ES FR IT 

(30) Prioritat: 25.03.1993 DE 4309661 

(43) Verdffentiichungstag der Anmeldung: 
26.1 0.1 994 Patentblatt 1 994/43 

(73) Patentinhaber: 

Maschinenfabrik Muller- Weingarten AG 
D-88250 Weingarten (DE) 

(72) Erfinder: 

• Reichenbach, Rainer 
D-88281 Schlier (DE) 



CO 

CO 



CM 
CO 

o 

Q. 
LU 



• Harsch, Erich 
D-88250 Weingarten (DE) 

(74) Vertreter: 

Patentanvvafte 
Eisele, Otten & Roth 
Seestrasse 42 
88214 Ravensburg (DE) 

(56) Errtgegenhaltungen: 
EP-A- 0 499 901 
GB-A-2 243134 



DE-C- 3 843 975 
US-A-5 140 839 



Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des 
europSischen Patents kann jedermann beim Europaischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch 
einlegen. Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begrunden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die 
Einspruchsgebuhr entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentubereinkommen). 



Printed by Xerox (UK) Business Services 
2.15.9/3.4 



1 



EP 0 621 093 B1 



2 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine PressenstraBe Oder 
GroBteil-Stufenpresse mit einer Transporteinrichtung 
zum Transportieren von Werkstucken nach dem Ober- 
begriff des Anspruchs 1 . 

Stand der Technik: 

Eine PressenstraBe besteht aus einer Reihe von 
Einzelpressen, deren Art und Zahl durch das herzustel- 
lende Teilespektrum bestimmt wird. 

Eine GroBteil-Stufenpresse stellt im Prinzip einen 
Sonderfall einer PressenstraBe dar und besteht je nach 
der gewunschten Stufenzahl aus Einzelpressen, die 
uber die Pressenstander zu einem festen Verbund 
zusammengefugt sind und durch eine in Transportrich- 
tung verlaufende Antriebswelle angetrieben werden. 

Sowohl bei Press enstra Ben als auch bei GroBteil- 
Stufenpressen konnen die Werkstucke, beispielsweise 
Blechteile, von Bearbeitungsstufe zu Bearbeitungsstufe 
mittels Quertraversen transportiert werden, die recht- 
winWig zur Transportrichtung angeordnet und an ihren 
Enden in Transportwagen gelagert sind. Dabei sind die 
Transportwagen an zwei in Transportrichtung oder 
Pressen-Langsachse verlaufenden Tragschienen in und 
gegen die Transportrichtung verschiebbar gelagert (DE 
38 24 058 C1). Bei den bekannten Einrichtungen sind 
dabei die Transportwagen durch in Transportrichtung 
verlaufende Schubstangen miteinander verbunden. 
Durch Verschieben in und gegen die Transportrichtung 
wird dabei der Transportschritt ausgefuhrt. Die Hub- 
und Senkbewegung der Quertraversen wird durch 
gemeinsames Heben und Senken der Tragschiene 
seibst ausgefuhrt. Zur Lageveranderung der Werk- 
stucke befindet sich im allgemeinen zwischen den 
Arbeitsstufen eine Leerstufe, in welch er das Werkstuck 
zwischengelagert wird (siehe DE 41 04 810 A1). 

Aus der DE 38 43 975 A1 ist es bekanntgeworden, 
eine Lageveranderung der Werkstucke dadurch durch- 
zufuhren, daB die Quertraversen bezuglich ihrer Langs- 
achse drehbar ausgefuhrt werden, wobei die 
Drehbewegung ebenfalls uber ein gemeinsam angetrie- 
benes Schwenkhebelsystem von einem Kurvengetriebe 
erfolgt. 

Wie aus der DE 41 04 810 A1 ersichtlich, haben 
derartige Transporteinrichtung en den Nachteil, daB pro 
Arbeitsstufe zwei teilespezifische Quertraversen erfor- 
derlich sind, die jeweils maximal einen halben Trans- 
portschritt von der jeweiligen Bearbeitungsstation zur 
dazwischenliegenden Leerstufe und zuruck durchfuh- 
ren, wobei eine dazwischenliegende Ruheposition fur 
die Quertraversen vorgesehen sein kann. Diese Quer- 
traversen mussen beim Werkzeugwechsel mit den 
Schiebetischen aus der Presse herausgefahren und 
ausgetauscht werden. 

Die Einrichtung einer eigenen Orierrtierstation, Zwi- 
schenstation oder Leerstufe zwischen den einzelnen 



Bearbeitungsstationen zur Zwischenablage und Durch- 
" fun rung einer Lageveranderung hat naturlich ebenfalls 
den Nachteil, daB die dortigen Auflageschablonen 
ebenfalls teileabhangig sind und beim Werkzeugwech- 

5 sel ebenso ausgetauscht werden mussen. 

Da die Leerstufen oder Orientierstationen im allge- 
meinen im Bereich der Pressenstander angeordnet 
sind. ist es weiterhin erforderlich, daB zum Wechsel des 
teilebezogenen ZubehGrs dieser Orientierstationen seit- 

w lich an den Schiebetischen Freiraume erforderlich sind, 
um die auszuwechselnden Teile hierauf abstecken zu 
konnen. Sowohl die Orientierstationen als auch der 
zusatzliche Freiraum seitlich der Schiebetische bean- 
sprucht jedoch einen Arbeitsraum, was den Abstand 

75 der Arbeitsstufen und damit auch die Baulange z. B. 
einer GroBteil-Stufenpresse vergrOBert Die VergrSBe- 
rung des Abstands der Arbeitsstufen hat zusatzlich den 
Nachteil, daB groBe Wege mit den WerkstOcken gefah- 
ren werden mussen, was Zeit und Energie kostet. 

20 Nachteilig am Stand der Technik kann schlieBlich 
auch die Anzahl von aufwendigen und unflexiblen Kur- 
ven zur Durchfuhrung der Teile-Transportsteuerung 
sein, wobei groBe Gewichte von Schubstangen und 
Tragschienen und weitere bewegbare Aggregate die 

25 Uberwindung von groBen Massenkraften erfordert. 

Aus der GB-A-2 243 134 ist eine weitere Pressen- 
straBe mit einer Transporteinrichtung zum Transportie- 
ren von Werkstucken bekanntgeworden, bei welch er die 
Werkstucke mittels an langsverfahrbaren Schienen 

30 befestigten 

Quertraversen zu den einzelnen Bearbeitungssta- 
tionen transportiert werden. Bei dieser Transportein- 
richtung sind zusatzliche Transportwagen oder 
Sehlitten auf den durch die Presse fuhrenden Trans- 

35 portschienen vorgesehen, mittels welch en die Quertra- 
versen eine Relativbewegung zueinander in wenigstens 
zwei Freiheitsgraden durchfuhren konnen. Hierdurch 
werden ausschlieBlich zur Teileanpassung Ausgleichs- 
schritte vorgenommen. Die Bewegung der Quertraver- 

40 sen sind ledigiich als Relativbewegungen zueinander 
ausgebildet. 

Aus der gattungsbildenden US-A-5, 140.839 ist eine 
PressenstraBe mit einer transporteinrichtung zum 
Transportieren von WerkstOcken bekannt geworden, bei 

45 welcher die Werkstucke an Quertraversen befestigt 
sind, die mittels unabhangig voneinander betreibbaren 
Transportmitteln zu den einzelnen Bearbeitungsstatio- 
nen transportierbar sind. Ober eine, aus einer Gelenk- 
kette bestehenden Umsetzeinrichtung kfinnen die 

so Quertraversen jeweils unabhangig voneinander von 
einer zur nachsten Bearbeitungsstufe transportiert wer- 
den, wobei der Transportschritt durch die Gelenkkette 
festgelegt ist. 

55 Aufgabe der Erfinduno: 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die zuvor 
geschilderten Nachteile beim Stand der Technik mog- 
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lichst zu vermeiden und insbesondere eine Pressen- 
stra3e Oder GroBteil-Stufenpresse mit einer 
Transporteinrichtung zu schaffen, welch e mit hoher 
Wirtschaftlichkeit und auBerster Flexibilttat arbeiten 
kann. Dabei soil die Transporteinrichtung unabhangig 
von der Bauart einer Presse mit aufeinanderfblgenden 
Bearbeitungsstationen sein. 

Diese Aufgabe wird ausgehend von einer Pressen- 
straBe der einleitend bezeichnenden Art erfindungsge- 
maB durch die Merkmale des Anspruchs 1 geldst. 

In den Unteranspruchen sind zweckmaBige und 
vorteilhafte Weiterbildungen und Verbesserungen der 
PressenstraBe Oder GroBteil-Stufenpresse nach dem 
Hauptanspruch angegeben. 

Vorteile der Erfindung: 

Die erfindungsgemaBe PressenstraBe Oder GroB- 
teil-Stufenpresse vermeidet zunachst die zuvor ange- 
sprochenen Nachteile. Dabei liegt der Erfindung der 
Kerngedanke zugrunde, daB eine universelle Beweg- 
barkeit sowohl der Quertraversen zur Aufnahme, Lage- 
veranderung und Transport der Werkstucke als auch 
der fiexiblen Beweglichkeit der PressenstdBel erzielt 
werden kann. Dies gilt vor allem auch dann, wenn die 
einzelnen Pressenstufen unabhangig voneinander 
arbeiten. 

Eine universelle Bewegbarkeit einer das Werkstuck 
aufnehmenden und transportierenden Quertraverse 
wird insbesondere erfindungsgemaB dadurch erzielt. 
daB jeder Quertraverse wenigstens ein Transportwagen 
oder Transportschlitten zugeordnet ist, der einen eige- 
nen Antrieb in wenigstens zwei Freiheitsgraden erlaubt, 
wobei insbesondere eine Horizontalbewegung des 
Transportwagens in und gegen die Transportrichtung 
sowie eine Vertikalbewegung des Transportwagens zur 
Auf- und Abwartsbewegung der Quertraverse vorgese- 
hen ist. Dabei sind diese Transportbewegungen fur jede 
Quertraverse einzeln ansteuerbar, so daB ein zeitlich 
und raumlich vdllig unabhangiger Antrieb jeder Quertra- 
verse innerhalb der Pressenanordnung vorgenommen 
werden kann. Selbstverstandlich mussen die Bewegun- 
gen der Bearbeitungsstufen, d. h. z. B. die Auf- und 
Abwartsbewegung des PressenstSBels und die Bewe- 
gungen der zugehcr igen, auf Transportwagen angeord- 
neten Quertraversen aufeinander abgestimmt und 
synchronisiert werden, was durch eine Obergeordnete 
Steuerung zum teilespezifischen Verfahren der Trans- 
portwagen sowie der Pressensteuerung erfolgen kann. 
Ein progammierbarer Antrieb fur die Transportwagen ist 
daher mit der Pressensteuerung synchronisiert. 

ErfindungsgemaB kann die Transporteinrichtung 
weiterhin eine Dreheinrichtung aufweisen, um eine 
Drehbewegung der Quertraverse um ihre Langsachse 
und damit eine Schwenkbewegung des Werkstucks 
zusatzlich durchfuhren zu konnen. Dies ist insbeson- 
dere bei raumlich komplizierten Werkstucken von Vor- 
teii. Bei sehr einfachen Werkstucken kann diese 



BewegungsmCglichkeit gegebenerrfalls entfallen. 

Durch unterschiedliche Hubbewegungen zweier, 
an den Enden einer Quertraverse angeordneten Trans- 
portwagen kann bei Bedarf auch eine gewunschte 

5 Schraglage einer Quertraverse eingestelit werden. 
Hierdurch ergeben sich zwei weitere Freiheitsgrade des 
Bewegungsablaufes. 

Aufgrund der Bewegbarkeit der Quertraversen in 
mehreren Freiheitsgraden mittels des Transportwagens 

w erObrigen sich separate Orientierungsstationen zwi- 
schen den einzelnen Pressenstufen Oder Bearbeitungs- 
stationen. Vielmehr kann das Werkstuck von der in 
verschiedenen Richtungen verstellbaren Quertraverse 
aus einer Bearbeitungsstation in einer bestimmten Lage 

15 durch eine vertikale Aufwartsbewegung entnommen 
und mittels eines horizontalen, vollen Transportschrittes 
in die nachste Bearbeitungsstufe transportiert und ent- 
sprechend lagemaBig ausgerichtet werden. 

In dieser nach st en Bearbeitungsstation wird das 

20 Werkstuck dann durch eine vertikale Abwartsbewegung 
genauestens neu positioniert abgelegt. Hierdurch ent- 
fallt die komplizierte Ausrichtung des Werkstucks in 
einer zwischen dem Bearbeitungsstationen liegenden 
Orienti erungsstation. Jeder Transportwagen ist dem- 

25 nach mit mog lichst drei verschiedenen Antrieben aus- 
gestattet, um die Quertraverse in drei Freiheitsgrade, d. 
h. eine Langsbewegung, eine Vertikalbewegung sowie 
eine Drehbewegung um die Langsachse der Quertra- 
verse durchfuhren zu konnen. Die zusatzliche Schrag- 

30 stellung der Quertraverse fuhrt zu einem weiteren 
Freiheitsgrad. 

Die Schwenkbewegung des Werkstucks mittels 
eines Drehantriebs der Quertraverse dient insbeson- 
dere auch zur Anderung einer Schraglage im Werkzeug 

35 beim Ein- und Austragen des Werkstucks, um eine bes- 
sere Freigangigkeit gegenuber dem Oberwerkzeug zu 
erzielen. 

Ublicherweise werden die Quertraversen jeweils 
von zwei seitlichen Transportwagen der zuvor beschrie- 

40 benen Bauart gehalten. Dabei sind die Transportwagen 
zweckmaBigerweise auf zwei Tragschienen angeord- 
net, die in Pressenlangsachse verlaufen und jeweils 
wenigstens zwei Bearbeitungsstufen verbinden. Die 
Tragschienen konnen durch die gesamte Presse ein- 

45 stuckig verlaufen. ZweckmaBigerweise werden die 
Tragschienen mittels eines separaten Antriebes hOhen- 
verstellbar ausgestattet, um bei Werkzeugwechsel 
oberhalb des abgelegten Oberwerkzeuges zu liegen 
und damit ein Herausfahren des Werkzeugsatzes zu 

so ermSg lichen. Zuvor konnen die Quertraversen durch 
Verfahren oberhalb des Werkzeugsatzes auf diesem 
abgesteckt werden. 

ErfindungsgemaB kfinnen die PressenstfiBel der 
nacheinander folgenden Bearbeitungsstufen zueinan- 

55 der phasenverschoben arbeiten. Das bedeutet, daB 
jeweils ein nachfolgender StOBel z. B. sich spater auf- 
warts bewegt. als der vorhergehende. Durch den Ein- 
zelantrieb der jeweils den Bearbeitungsstationen 
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zugeordneten Quert ravers en wag en kann eine soiche 
phasenverschobene Bewegung der PressenstoBel mit 
einer gleichermaBen phasenverschobenen Bewegung 
der Quertraversen aufeinander abgestimrrrt werden. 
Hierdurch kann der Abstand der Quertraversen beim 
Aus- bzw. Eintragen aus dem bzw. in das Werkzeug 
Weiner werden, a!s dies z. B. dem Abstand der Werk- 
zeugstufen selbst entspricht. Der zusatzliche Zeitge- 
winn durch diesen phasenverschobenen Bewegungs- 
ablauf fur das Ein- und Austragen der Werkstucke in die 
Bearbeitungsstationen entspricht dem Winkelversatz 
der Phasenverschiebung des StoBels bzw. der Trans- 
portwagen. Hierdurch entsteht insbesondere auch eine 
bessere Freigangigkeit zum Oberwerkzeug. SchlieBlich 
kann durch den phasenverschobenen Lauf der einzel- 
nen PressenstoBel eine eventuell vorgesehene gemein- 
same Kupplung kleiner gewahlt werden, da 
grundsatzlich nicht alle StOBel zum gleichen Zertpunkt 
in der unteren Totpunktlage sind. 

Beim Werkzeugwechsel wird das Oberwerkzeug 
auf das Unterwerkzeug gefahren und vom StflBel 
gelSst. AnschlieBend wird der StoBel in die obere Tot- 
punktlage gefahren und die Tragschienen werden mit 
den Wagen und den Quertraversen hochgefahren. 
Dabei ist es - wie erwahnt - vorteilhaft, wenn die Quer- 
traversen seitlich uber die Werkzeuge gefahren und auf 
diese abgesteckt, d. h. von den Transportwagen abge- 
kuppelt werden. Dabei werden die Wagen in den Stan- 
derbereich gefahren und die Tragschienen soweit nach 
oben gefahren, daB die Schiebetische mit den Werk- 
zeugen und den abgesteckten Quertraversen aus der 
Presse ausfahren konnen. Vorteilhaft ist es weiterhin, 
wenn die Quertraversen bei Bedarf seitlich beim Umru- 
sten abgeschwenkt werden kCnnen, um zusatzlichen 
Platz zu schaffen und den Werzeugwechsel zu erleich- 
tern. 

Die Erfindung sieht weiterhin vor, daB das Eintra- 
gen von Platinen in die erste Bearbeitungsstation eben- 
falls mittels einer Quertraverse erfolgen kann. Aufgrund 
mehrerer Freiheitsgrade am Transportwagen kennen 
auch groBere Transportschritte durchgefuhrt werden, 
um beispielsweise das System an eine grGBere Spinne 
Oder ein grOBeres Greifgerat in diesem Bereich anzu- 
passen. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
sind aus den Zeichnungen ersichtlich und in der nach- 
folgenden Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels 
naher dargestellt. 

Es zeigen 

Fig. 1 . enen Schnitt nach der Linie A-A in Fig. 5 in 
einer ersten Pressenstellung, 

Fig. 2 einen gleichen Schnitt in Fig. 5 in einer ande- 
ren Pressenstellung, 

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie B-B in Fig. 6, 



Fig. 4 


einen Schnitt nach der Linie F-F in Fig. 7, 


Fig. 5 


einen Schnitt nach der Linie C-C in Fig. 2, 


5 Fig. 6 


einen Schnitt nach der Linie D-D in Fig. 3, 


Fig. 7 


einen Schnitt nach der Linie E-E in Fig. 4 




sowie 


io Fig. 8 


ein Bewegungsschaubild. 



Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels: 

In den Figuren 1 bis 4 in Seitenansicht, sowie Fig. 5 

75 bis 7 in Stirnansicht ist eine PressenstraBe. eine GroB- 
teil-Stufenpresse oder ein Pressenverbund allgemein in 
verschiedenen Bearbeitungseinstellungen dargestellt. 
Der Pressenverbund besteht zunachst aus den Kopfs- 
tucken 1 bis 4 sowie den jeweils hintereinanderliegen- 

20 den Pressenstandern 9, 9a bis 13, 13a. Die 
Pressenstander bef inden sich auf den Pressentischen 5 
bis 8 auf welchen die Schiebetische 14 bis 17 angeord- 
net sind. Im Pressenverbund sind weiterhin dargestellt 
die PressenstOBel 1 8 bis 21 mit zugehorigen Oberwerk- 

25 zeugen 26 bis 29, die mit den Unterwerkzeugen 22 bis 
25. zusammenwirken. 

In Langsrichtung durch die einz einen Pressen bzw. 
den Pressenverbund sind Tragschienen 31, 31a in 
h6henverstellbaren Schlitten 30, 30a gelagert, die ihrer- 

30 seits in vertikalen Fuhrungen 63, 63a bis 67, 67a 
gefuhrt sind (Fig. 5). An den Tragschienen 31, 31a sind 
Transportwagen 32, 32a in und gegen die Transport- 
richtung der Werkstucke verschiebbar gefOhrt Die 
Transportwagen 32, 32a weisen ihrerseits vertikale 

35 Fuhrungen 33, 33a auf, an den en Schlitten 34, 34a ver- 
tikal verschiebbar gelagert sind (siehe Fig. 5). Die 
Schlitten 34, 34a besitzen schwenkbare Aufnahmen 35, 
35a, in denen die Quertraversen 37 bis 41 steckbar 
befestigt sind (Fig. 5). Die Quertraversen sind mit Trans- 

40 portelementen 80, z. B. Sauger oder Magnetelemente 
ausgerustet, an denen eine Platine 42 oder die Werk- 
stucke 43 bis 47 durch die Pressenstufen transport" ert 
werden. 

Der Antrieb der Transportwagen 32, 32a erfolgt 
45 uber z. B. programmierbare Elektroantriebe oder der- 
gleichen, wobei der Antrieb mit der Pressensteuerung 
synchronisiert ist. Weiterhin kann der Antrieb der Trans- 
portwagen 32, 32a fur die Quertraversen 37 bis 41 
Eleklromotoren in Verbindung mit Ritzel, Zahnstangen 
so oder Zahnriemenscheiben mit Zahnriemen erfolgen. A!s 
Alternative kann ein Lin ear motor en antrieb vorgesehen 
sein. SchlieBlich kann der Antrieb der Transportwagen 
32, 32a auch mechanisch von den Einzelpressen 
gesteuert erfolgen, wobei Kurvengetriebe, Hebel, Keil- 
55 wellen, Zahnriemen und Zahnstangen oder dergleichen 
vorgesehen sein kGnnen. 

Durch eine ubergeordnete Steuerung des Pressen- 
systems konnen teilespezifische Verfahrwege der 
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Transportwagen vorgegeben werden. 

Beim Werkzeugwechsel werden die Quertraversen 
37 bis 41 auf Absteckbolzen 48, 48a bis 52, 52a abge- 
steckl, die vorzugsweise zum Aufsetzen Oder Abbau der 
Werkzeuge auf den Schiebetischen 14 bis 17 gemaG 5 
der gestrichelten Darstellung in Fig. 3 auch seitfich in 
eine etwa horizontal e Lage weggeschwenkt werden 
konnen. Dabei erfolgt das Wegschwenken auBerhalb 
Oder seitlich der Presse bzw. des Werkzeugsatzes. Bei 
einer anderen Ausfuhrung nach der Darstellung in Fig. to 
4 werden die Quertraversen 37 bis 41 auf am Ober- 
werkzeug befestigten Halterungen 53. 53a bis 57, 57a 
abgesteckt und kGnnen dem Werkzeugsatz zugeordnet 
bleiben. 

Die Energieversorgung fur die Antriebe der Trans- ts 
portwagen 32, 32a erfolgt uber eine Kabelschleppkette 
58, 58a bis 62, 62a (siehe Fig. 2 Oder 4). 

Die Figuren 1 und 2 zeigen PressenstoBel 18 bis 
21 , die phasenversetzt zueinander arbeiten. Dies ist mit 
den Pfeilen 93 dargestellt. Dabei eilt in Fig. 1 der StoBel so 
1 8 dem StOBel 1 9 etwas voraus, wahrend der StOBel 20 
gerade inn unteren Totpunkt verweilt und der St6Bel 21 
eine Abwartsbewegung durchfuhrt. In dieser Phase 
mussen die Transportwagen 32, 32a auBerhalb des 
Bearbeitungsraumes angeordnet sein, sie kOnnen sich 25 
jedoch schon in diese Richtung bewegen. Nachdem 
sich der StOBel 18 in Fig. 1 zuerst nach oben bewegt, 
kann auch der erste Transportwagen mit Quertraverse 
37 zuerst anfahren und die Platine 42 vom Platinenzu- 
fuhrband zur ersten Bearbeitungsstation 5 fuhren (Fig. 30 
2). Wahrend dieser Phase kann der PressenstoBel 18 
bereits seine Abwartsbewegung (siehe Pfeil 93 in Fig. 
2) durchfuhren. GleichermaBen ubernimmt die zweite 
Quertraverse 38 das Werkstuck aus der ersten Bearbei- 
tungsstation 5 und uberfuhrt dieses mit einem vollen 35 
Arbeitsschritt unter Ausnutzung der erforderlichen 
Bewegungsfreiheitsgrade zur zweiten Bearbeitungssta- 
tion 6. Die weiteren Quertraversen 39 bis 41 arbeiten 
analog, wobei die Phasenverschiebung des Bewe- 
gungsablaufesder PressenstoBel 1 8 bis 21 gleicherma- 40 
Ben von dem Transportwagen 32, 32a der einzelnen 
Quertraversen durchgefuhrt werden. Hierdurch ergibt 
sich ein erheblicher Zeitgewinn. 

Im Bewegungsschaubild nach Fig. 8 sind die zeit- 
versetzten Hube der PressenstoBel 18 bis 21 mit den 45 
Kurven 84 bis 87 und die Horizontalbewegung der 
Quertraversen 38, 39 mit den Kurven 88. 89 dargestellt. 
Dabei ist auf der X-Achse der Kurbelwinkel o oder die 
Zeit t und auf der Y-Achse der Weg s aufgetragen. Der 
Abstand der oberen und unteren Begrenzungslinien 91 , so 
92 stellt den Stufenabstand oder den Transportschritt 
zwischen den Bearbeitungsstation en 5, 6 dar. Die Mit- 
tellinie 90 entspricht dem halben Stufenabstand mit dort 
dargestellten Park- oder Wartepositionen 94 fur die 
Transportwagen 32, 32a. ss 

Das Kurventeilstuck 70 zeigt das Einfahren der 
Quertraverse 38 in das Werkzeug 22, urn das Werk- 
stuck 43 zu entnehmen. Im Kurventeilstuck 71 wird das 



Werkstuck in das Werkzeug 23 am PressenstoBel 19 
transportiert. Im Kurventeilstuck 72 fahrt die Quertra- 
verse 38 wieder aus dem Werkzeug 23 ruckwarts her- 
aus und ist, wenn der StoBel 19 beim Punkt 73 
angelangt ist, in Warteposition 94 zwischen den Bear- 
beitungsstation en 5. 6, d. h. aus dem KoHisionsbereich 
mit dem zugehOrigen Werkzeugoberteilen 26. 27. Um 
das MaB 74 (Versatz des unteren oder oberen Totpunk- 
tes UT, OT) sind demnach die PressenstoBel 18 bis 21 
phasenverschoben zueinander angeordnet. Um die 
gleiche Phasenverschiebung wie die PressenstoBel 18 
bis 21 laufen auch die Quertraversen 37 bis 41 phasen- 
verschoben zueinander, wobei z. B. die Quertraverse 
38 im Transportschritt 71 die Quertraverse 39 um das 
MaB 75 einhoit. Dieses MaB muB Weiner sein als das 
MaB des Stufenabstands minus der Blechteilbreite. 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und 
beschriebene Ausfuhrungsbeispiel beschrankt. Sie 
umfaBt auch vielmehr alle fachmannischen Weiterbil- 
dungen und Ausgestaltungen im Rahmen des erfin- 
dungsgemaBen Gedankens. Insbesondere kann die 
Erfindung sowohl bei einer mechanischen als auch bei 
einer hydrauiischen Presse Verwendung f inden. 

Patentanspruche 

1. PressenstraBe oder GroBteil-Stufenpresse mit 
einer Transporteinrichtung zum Transportieren von 
Werkstucken, mit hintereinander angeordneten 
Bearbeitungsstationen fur das Werkstuck, in denen 
auf- und abwartsbewegbare StOBel mit Werkzeu- 
gen fur die Werkstuckumformung angeordnet sind, 
wobei die Werkstucke an Quertraversen befestigt 
sind, die mittels unabhangig voneinander betreib- 
baren Transportmitteln zu den Bearbeitungsstatio- 
nen transportierbar sind, dadurch gekennzeichnet, 
daB jeder Quertraverse (37 bis 41) jeweils beidsei- 
tig ein Transportwagen (32, 32a) zugeordnet ist, der 
von anderen Transportwagen anderer Quertraver- 
sen unabhangige Antriebe in mehreren Freiheits- 
graden aufweist, wobei zur Durchfuhrung eines 
beliebigen Transportschrittes des Werkstuckes in 
und gegen die Werkstucktransportrichtung ein 
Langsantrieb sowie zur Durchfuhrung einer vertika- 
len Hubbewegung der Quertraverse ein Hubantrieb 
und vorzugsweise zur Durchfuhrung einer Drehbe- 
wegung der Langsachse der Quertraverse ein 
Drehantrieb vorgesehen ist und daB sowohl die 
PressenstoBel (18 bis 21) zueinander als auch die 
Transportwagen (32, 32a) fur die Quertraversen (37 
bis 41) phasenverschoben zueinander bewegbar 
sind. 

2. PressenstraBe oder GroBteil-Stufenpresse nach 
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Hubantrieb fur die Transportwagen (32, 32 a) einer 
Quertraverse (37 bis 41) zur Erzielung einer 
gewunschten Schraglage der Quertraverse unter- 
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schiedlich beaufschlagbar ist. 

3. Pressenstra(3e Oder GroBteil-Stufenpresse nach 
Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet daB 
zum Antrieb des Transportwagens (32, 32a) pro* 
grammierbare. mit der Presse synchronisierte 
Antriebe vorhanden sind. 

4. PressenstraBe oder GroBteil-Stufenpresse nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Antrieb eines hydrauli- 
schen PressenstoBels (18 bis 21) und/oder der 
Transportwagen (32, 32a) fur die Quertraversen (37 
bis 41) mittels einer ubergeordneten Steuerung 
erfolgt. um teilespezifische Verfahrwege der Trans- 
portwagen zu erzielen. 

5. PressenstraBe oder GroBteil-Stufenpresse nach 
einem der vorhergehenden Anspruche 1-4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb der 
Transportwagen (32, 32a) fur die Quertraversen (37 
bis 41) mittels Elektromotoren, Ritzel, Zahnstangen 
oder Zahnriemenscheiben mit Zahnriemen erfolgt 

6. PressenstraBe oder GroBteil-Stufenpresse nach 
einem der vorhergehenden Anspruche 1-4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb der 
Transportwagen (32, 32a) der Quertraversen (37 
bis 41) mittels Linearmotoren erfolgt. 

7. PressenstraBe oder GroBteil-Stufenpresse nach 
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb der 
Transportwagen (32, 32a) fur die Quertraversen (37 
bis 41) mechanisch von den Einzelpressen gesteu- 
ert durch Kurvengetriebe, Hebel, Keilwellen, Zahn- 
riemen und Zahnstangen oder dergleichen erfolgt. 

8. PressenstraBe oder GroBteil-Stufenpresse nach 
einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Transportwagen (32, 32a) 
fur die Quertraversen (37 bis 41) auf Tragschienen 
(31, 31a) gefuhrt sind, die durch die Presse bzw. 
PressenstraBe gefuhrt sind. 

9. PressenstraBe oder GroBteil-Stufenpresse nach 
Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Tragschienen (31, 31a) uber separate Hubeinrich- 
tungen mit hohenverstellbaren Schlitten (30, 30a) 
sowie Fuhrungen (63 bis 67 bzw. 63a bis 67a) 
hohenverstellbar sind. 

Claims 

1. A press line or multiple-die press for large press- 
ings, with a conveyor means for transporting work- 
pieces, with serially disposed working stations for 
the workpiece. in which upwardly and downwardly 
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movable rams with tools for reshaping the work- 
pieces are disposed, the workpieces being 
mounted on cross-members which can be trans- 
ported to the working stations by means of inde- 
5 pendently operable transport means, characterised 

in that associated with each cross-member (37 to 
41) there is on both sides a transport carriage (32, 
32a) comprising drives in a plurality of degrees of 
freedom and independent of other transport car- 
lo riages on other cross- members, whereby in order 
to carry out any desired workpiece transport step in 
and against the direction of workpiece transport 
there is a longitudinal drive and also a lifting drive 
for performing a vertical lifting movement of the 
15 cross-member and preferably a rotary drive for car- 
rying out a rotary movement of the longitudinal axis 
of the cross-member and in that both the press 
rams (18 to 21) and also the transport carries (32, 
32a) for the cross-members (37 to 41) are adapted 
20 for movement towards one another, the latter with 
phase displacement. 

2. A press line or multiple-die press for large press- 
ings, according to claim 1, characterised in that the 
25 lifting drive for the transport carriages (32, 32a) of a 
cross-member (37 to 41 ) can be variously loaded in 
order to achieve a desired sloping attitude of the 
cross-member. 

30 3. A press line or multiple-die press for large press- 
ings according to claim 1 or 2, characterised in that 
programmable drives synchronised with the press 
are provided to drive the transport carriage (32, 
32a). 

35 

4. A press line or multiple-die press for large press- 
ings according to one of the preceding claims, char- 
acterised in that the drive of a hydraulic press rarh 
(18 to 21) and/or the transport carriages (32, 32a) 
40 for the cross-members (37 to 41) is provided by 
means of an overriding control arrangement in 
order to achieve part-specific movement distances 
of the transport carriages. 

45 5. A press line or multiple-die press for large press- 
ings according to one of the preceding claims 1 to 
4, characterised in that the drive of the transport 
carriages (32, 32a) for the cross-members (37 to 
41) is provided by means of electric motors, pin- 
so ions, racks or toothed belt pulleys. 

6. A press line or multiple-die press for large press- 
ings according to one of the preceding claims 1 to 
4, characterised in that the drive of the transport 

55 carriages (32, 32a) for the cross-members (37 to 
41) is provided by linear motors. 

7. A press line or multiple-die press for large press- 
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ings according to one or more of the preceding 
claims, characterised in that the drive of the trans- 
port carriages (32, 32a) for the cross-members (37 
to 41) is controlled mechanically by the individual 
presses by means of cam transmissions, levers, 5 
spfined shafts, toothed belts and racks or the like. 

8. A press line or mutti pie-die press for large press- 
ings according to one or more of the preceding 
claims, characterised in that the transport carriages 10 
(32, 32a) for the cross-members (37 to 41) are 
guided on supporting rails (31, 31a) which are 
guided through the press or press line. 

9. A press line or multiple-die press for large press- is 
ings according to one or more of the preceding 
claims, characterised in that the supporting rails 
(31, 31a) are adapted for vertical adjustment by 
separate lifting means with vertically -adjustable 
slideways (30, 30a) as well as guides (63 to 67 and 20 
63a to 67a). 

Revendications 

1 . Train de presses ou presse a etages pour de gran- 25 
des pieces, comportant un dispositif de transport 
pour transporter des pieces, des postes de traite- 
ment agences les uns derriere les autres pour la 
piece, dans lesquels sont agences des coulisseaux 
pouvant etre deplaces vers le haut et vers le bas 30 
ayant des outils pour deformer les pieces, les pie- 
ces etant fixees a des traverses qui peuvent etre 
transportees, grace a des moyens de transport 
pouvant etre actionnes independamment les uns 
des autres, vers les postes de traitement, 35 
caracterise en ce que, a chaque traverse (37 a 41), 

il est associe, a chaque fois, des deux cotes un 
chariot de transport (32,32a) qui presente des 
entraTnements independants d'autres chariots de 
transport d'autres traverses dans plusieurs degres <o 
de liberte et, pour effectuer une etape de transport 
quelconque de la piece dans et a rencontre de la 
direction de transport des pieces, il est prevu un 
entratnement longitudinal ainsi que, pour effectuer 
un mouvement de levage vertical de la traverse, un 45 
entratnement de levage et, avantageusement, pour 
effectuer un mouvement rotatif de I'axe longitudinal 
de la traverse, un entratnement rotatif, et en ce que, 
aussi bien les coulisseaux de presse (18 a 21), I'un 
par rapport a I'autre, qu'egalement les chariots de so 
transport (32,32a) pour les traverses (37 a 41) peu- 
vent etre deplaces I'un par rapport a I'autre de 
facon decalee en phase. 

2. Train de presses ou presse a etages pour de gran- 55 
des pieces selon la revendication 1 , 

caracterise en ce que les entraTnements de levage 
pour les chariots de transport (32,32a) d'une tra- 



verse (37 a 41) peuvent etre alimentes de facon dif- 
ferente pour atteindre une position inclinee 
souhaitee de la traverse. 

3. Train de presses ou presse a etages pour de gran- 
des pieces selon la revendication 1 ou 2, 
caracterise en ce que des entratnements program- 
mables, synchronises avec la presse, sont prevus 
pour I'entratnement du chariot de transport 
(32,32a). 

4. Train de presses ou presse a etages pour de gran- 
des pieces selon une des revendications preceden- 
tes, 

caracterise en ce que I'entratnement d'un coulis- 
seau de presse hydraulique (18 a 21) et/ou des 
chariots de transport (32,32a) pour les traverses 
(37 a 41) est effectue au moyen d'une commande 
superposee pour atteindre des courses de defa- 
cement specifiques aux pieces des chariots de 
transport. 

5. Train de presses ou presse a etages pour de gran- 
des pieces selon une des revendications preceden- 
tesl-4, 

caracterise en ce que I'entratnement des chariots 
de transport (32,32a) pour les traverses (37 a 41) 
est effectue au moyen de moteurs electriques, 
ptgnons, cremailleres ou disques a courroie cran- 
tee. 

6. Train de presses ou presse a etages pour de gran- 
des pieces selon une des revendications preceden- 
tes1-4, 

caracterise en ce que I'entratnement des chariots 
de transport (32,32a) des traverses (37 a 41) est 
effectue au moyen de moteurs lineaires. 

7. Train de presses ou presse a etages pour de gran- 
des pieces selon une ou plusieurs des revendica- 
tions precedentes, 

caracterise en ce que rentratnement des chariots 
de transport (32,32a) pour les traverses (37 a 41) 
est effectue de facon mecaniquement commandee 
par les presses individuelles par des commandes a 
cames, des leviers, des arbres canneles, des cour- 
roies crantees et des cremailleres ou analogues. 

8. Train de presses ou presse a etages pour de gran- 
des pieces selon une des revendications preceden- 
tes, 

caracterise en ce que les chariots de transport 
(32,32a) pour les traverses (37 a 41) sont guides 
sur des rails de support (31 ,31a), qui sont guides a 
travers la presse ou le train de presses. 

9. Train de presses ou presse a etages pour de gran- 
des pieces selon la revendication 8, 
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caracterise en ce que les rails de support (31.31a) 
peuvent etre regies en hauteur par rintermediaire 
de dispositifs de ievage separes ayant des chariots 
reglables en hauteur (30,30a) ainsi que des guides 
(63 a 67 ou 63a a 67a). 
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